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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
eines aus Metall gegossenen Motorblocks mit wenig- 
stens einer Kanalanordnung fur die Schmiermittelver- 
sorgung von Lagerstellen. 

Bei der Herstellung von MotorblScken war es bisher 
ublich, die beispielsweise fur die Schmiermittelversor- 
gung erforderlichen Kanaie im AnschluB an das GieBen 
bei der mechanischen Bearbeitung des Motorblockes 
ebenfalls im Wege der mechanischen Bearbeitung 
anzubringen. Dies erfordert nicht nur eine angepaBte 
Formgebung des Motorblocks, die so konzipiert sein 
muB, daB die vorgesehenen Kanaie einen geradlinigen 
Verlauf aufweisen, urn sie uberhaupt durch spanabhe- 
bende Bearbeitung, beispielsweise durch Einbohren, 
herstellen zu kOnnen oder bei vorgegossenen Bohrun- 
gen diese entsprechend nacharbeiten zu kdnnen. 

Aus der DE-A-32 43 377 ist es fur Weinere metalli- 
sche Bauteile aus Stahl-, Grau- oder SpharoguB Oder 
sonstigen GuBlegierungen bekannt, zur Herstellung 
von hydraulischen StrGmungskanaien entsprechend 
kurze RohrstOcke in die GieBform vor dem Einbringen 
der Schmelze einzulegen und mit dem Metall entspre- 
chend zu umgieBen. Die hierzu verwendeten Rohre 
mussen im Querschnitt zweiteilig ausgebildet sein, 
wobei nur das auBere Rohr aus einfachem Stahl herge- 
stellt sein muB, wahrend fur das innere Rohrteil legier- 
ter Stahl, Chrom-Nickel-Stahl oder ahnlich teure 
Werkstoffe eingesetzt werden. Nur so ist gewahrleistet, 
daB beim GieBvorgang das auBere Rohrstuck ganz 
oder teilweise aufschmilzt und so eine stoffschlussige 
Verbindung zwischen dem GuBstOck und dem auBeren 
Rohrteil geschaffen wird und damit zugleich auch eine 
verbesserte Verbindung mit dem inneren Rohrteil 
erreicht wird. Verformungen des inneren Rohrteils sind 
aber dadurch, daB er vor dem Schmelzen geschutzt ist, 
zuveriassig ausgeschlossen. Der Nachteil dieser vorbe- 
kannten Konzeption besteht jedoch darin, daB hier bei- 
spielsweise nur kleinformatige Bauelemente, wie 
beispielsweise Achsschenkelbolzen oder dergl. in die- 
ser Weise gefertigt werden kdnnen. Bei der Herstellung 
von MotorblOcken sind jedoch eine Vielzahl derartiger 
Einzelrohrelemente erforderlich, die vor dem GieBen in 
die GieBform eingebracht werden mussen, und die 
immer nur so eingebracht werden kfinnen, daB nur Teile 
des gesamten Kanalsystems hierdurch gebildet wer- 
den. Damit bleibt weiterhin die mechanische Bearbei- 
tung der verbleibenden Kanaie notwendig, wobei die 
Gefugeanderung in den Obergangsbereichen zwischen 
den eingelegten Rohren und den zu bohrenden Kand- 
len zu einer erheblichen Beanspruchung der Bearbei- 
tungswerkzeuge fQhrt. 

Aus JP-A-56-117 863 ist es zur Herstellung einer 
Kurbelwelle fOr eine Mehrzylindermaschine bekannt, 
jeweils im Bereich einer KrOpfung in eine Kurbelwange 
ein an beiden Enden verschlossenes Rohr in die GieB- 
form einzulegen, das dann vom Metall umschlossen 



wird. Die erforderlichen Verbindungskanale zu den 
Lagerfiachen an der Kurbelwelle werden anschlieBend 
durch Querbohrungen erzeugt, die bis in den Innen- 
raum des eingegossenen Rohres fuhren. 

s aus JP-A-59-097 019 ist es fur die Herstellung 
eines Motorblocks bekannt, ein gerades Rohrstuck als 
Hauptkanal in den Zylinderblock einzugieBen. Die erfor- 
derlichen Querkanale zwischen den Lagerfiachen fur 
die Kurbelwelle und dem eingegossenen, ais Hauptka- 

w nal dienenden Rohrstuck werden nach dem GuB durch 
Bohren hergestellt. 

Aus JP-A-55-73455 ist es fur Weinere GuBteile, wie 
beispielsweise Steuergehduse fur Werkzeugmaschi- 
nen, ZylinderkOpfe von Motor en oder VentilkOrper von 

15 hydraulischen Einheiten, also alien mit im wesentlichen 
in einer Ebene verlaufenden Kanalsystemen bekannt, 
eine dem gewunschten Kanalverlauf entsprechendes 
Rohrsystem in die GieBform einzulegen und dieses 
Rohrsystem anschlieBend mit dem den Kfirper des 

20 Bauteils bildenden Metall zu umgieBen. 

Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren zum GieBen eines Motorblocks zu schaffen, 
bei dem eine Kanalanordnung vollstandig eingegossen 
wird. 

25 Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB mit den im 
Anspruch 1 angegebenen Verfahrensschritten gelGst. 
Der besondere Vorteil dieses Verfahrens besteht darin, 
daB die vollstandige Kanalanordnung durch Rohre 
gebildet wird und zwar durch ein vorgefertigtes Rohrsy- 

30 stem. Fur den GuBvorgang ist es lediglich erforderlich, 
ein einzelnes Bauteil in Form einer "Rohrspinne" bzw. 
"Rohrharfe" in die GuBform einzulegen. Hierbei ist man 
in der Formgebung praktisch vOllig frei, da das Rohrsy- 
stem mit seinen einzelnen Kanaliangen nicht vollstan- 

35 dig in dem metallischen Werkstoff des Motorblocks zu 
verlaufen braucht, sondern teilweise auch durch ent- 
sprechende Hohlraume verlaufen kann, d. h. also nur 
teilweise umgossen ist. Ein derartiges vorgefertigtes 
Rohrsystem in Form einer "Rohrharfe" kann beispiels- 

40 weise aus einem Hauptkanal bestehen, der in axialer 
Richtung durch den Motorblock veriauft und von dem 
jeweils entsprechende Teilkanaie abzweigen, die zu 
den einzelnen Lagerstellen, beispielsweise der Kurbel- 
welle, fOhren. Der Hauptkanal, der beim Stande der 

45 Technik mit Rucksicht auf die notwendige mechanische 
Bearbeitung geradlinig ausgefuhrt sein muB, kann auch 
hier beliebig geformt verlaufen, wobei das AnschluB- 
ende aus dem Motorblock mit einer vorgebbaren Lange 
herausgefuhrt werden kann und somrt eine sehr vie! 

so grGBere Freiheit fOr die Unterbringung von Zusatzag- 
gregaten, wie beispielsweise Offifter, Olpumpe, oder 
dergl. im Motorraum gegeben ist. Andererseits ist es 
mOglich, die ausmundenden Enden der abzweigenden 
Teilkanaie so an die Lagerstellen heranzufuhren, daB 

55 diese, bezogen auf die vorgesehene Drehrichtung der 
Kurbelwelle, in einem nicht belasteten Umfangsbereich 
des Lagers einmunden kflnnen. Oberraschenderweise 
hat sich gezeigt, daB dieses vorgefertigte Rohrsystem, 
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das mit einem Handgriff in die GieBform einlegbar ist, 
beim GieBen nicht zusammenfailt, wenn zuvor das 
Rohrsystem vollstandig durch ein "EinschieBen" mit 
einem flieBfahigen Giessereiformstoff, beispielsweise 
Formsand, gefQlH wird. Es ist wichtig, daB die Wand- 5 
starke derjenigen Rohre des Rohrsystems, die vom 
GuBwerkstoff umschlossen werden, auf die gr63te 
Wandstarke des GuBstOcks im UmschlieGungsbereich 
abgestimmt ist. Es hat sich hierbei uberraschender- 
weise gezeigt, daB bei den hier in Betracht kommenden 10 
Wandstarken des GuBstQckes eine Wandstarke von 
beispielsweise 2 mm fur das einzugieBende Rohr aus- 
reicht, urn in Verbindung mit der FormstoffQIIung des 
Rohrsystems ein vdlliges Durchschmelzen wahrend 
des UmgieBens zu verhindern. ZweckmaBig wird ein 75 
Sand mit einem Binder vorgesehen, der unterder Hitze- 
einwirkung des GieBvorganges verbrennt und dann 
durch Ausblasen und ggf. anschlieBendem Kugelstrah- 
len entfernt werden kann. Es ist hierbei mOglich, fQr 
einen Hauptkanal einen AuBendurchmesser von etwa 20 
10 mm vorzusehen und die zu den einzelnen Kurbelwel- 
lenlagerstellen abzweigenden Teilkanaie kCnnen einen 
AuBendurchmesser von beispielsweise 6 bis 8 mm auf- 
weisen. Uberraschend hat sich gezeigt, daB bei Wand- 
starken zwischen 0,8 bis 2 mm fur die verwendeten 2 s 
Rohre diese Rohre den GieBtemperaturen standhalten 
und nur im Bereich ihrer auBeren Oberfiache anschmel- 
zen und damit formschlussig mit dem GieBwerkstoff 
des Motorblocks eine Verbindung eingehen. Der beson- 
dere Vorteil dieser geringen Querschnitte besteht vor 30 
allem darin, daB bei dem fertiggestellten Motor ein 
geringes Olvolumen fur diesen Bereich der Schmierung 
erforderlich ist. 

In vorteilhafter Ausgestaltung der Erf indung ist hier- 
bei vorgesehen, daB das Rohrsystem aus Normalstahl, 35 
beispielsweise St 12-03, hergestellt ist und mit einem 
Uberzug aus einem NE-Metall versehen ist. Als NE- 
Metall kommt hierbei Kupfer oder Zinn in Betracht oder 
andere geeignete NE-Metalle. Dieser NE-MetallQber- 
zug hat fur den GieBvorgang selbst praktisch keine 40 
Bedeutung sondern dient lediglich dazu, ein Rosten der 
AuBenfiache des Rohrsystems zu vermeiden. 

In zweckmdGiger Ausgestaltung des erfindungs- 
gemaBen Verfahrens ist ferner vorgesehen, daB das 
Rohrsystem aus Teilstukken zusammengesetzt ist, 45 
wobei die einzelnen Teilstucke an ihren gegenseitigen 
AnschluBstellen dicht miteinander verbunden sind. 
Diese dichte Verbindung kann beispielsweise durch 
eine SchweiBung vorgenommen werden. Der Vorteil 
dieser Anordnung besteht darin, daB das Kanalsystem so 
zuveriassig Oldicht ist, so daB etwaige Porositaten im 
GuBwerkstoff nicht zu Sikkerverlusten fuhren kflnnen. 

Die Erfindung wird anhand schematischer Zeich- 
nungen eines Ausfuhrungsbeispiels naher eriautert. Es 
zeigen: 55 

Fig. 1 eine schematische Aufsicht auf einen Vierzy- 
lindermotorblock aus GrauguB oder Spharo- 



guB mit einer funffach gelagerten 
Kurbelwelle, 

Fig. 2 einen Vertikalschnitt gem. der Linie ll-ll in 
Fig. 1, 

Fig. 3 eine vergrOBerte Darstellung der Einzelheit x 
in Fig. 2. 

Die in Fig. 1 schemattsch dargestellte Aufsicht auf 
einen aus GrauguB gegossenen Motorblock 1 fur einen 
Vierzylindermotor zeigt die Zylinder 2 und die zwischen 
den einzelnen Zylindern 2 liegenden Stege 3, in denen 
die Lager fur die Kurbelwelle befestigt sind. Unterhalb 
der Ebene 4 am Motorblock 1 (vgl. Fig. 2) veriauft in 
einem seitlichen Vorsprung 5 fur die Schmierm'rttelver- 
sorgung der Lagerstellen der Kurbelweflenlagerung ein 
Hauptkanal 6, von dem zu den einzelnen Lagerstellen 
zwei Kanale 7 abzweigen. Der Hauptkanal 6 und die 
abzweigenden Teilkanaie 7 sind nun einstuckig als vor- 
gefertigtes Rohrsystem ausgebiidet und weist hierbei 
die Form einer "Rohrharfe" auf. Wie aus der Schnittdar- 
stellung in Fig. 2 ersichtlich, vertaufen hierbei die Teilka- 
naie 7 nicht geradlinig zwischen dem Hauptkanal 6 und 
dem Steg 3 fur die Kurbelwellenlagerung, sondern 
diese sind gekrummt ausgefuhrt, so daB die Ausmun- 
dung 8 fur die Lagerstelle bei einer vorgesehenen Dreh- 
richtung der Kurbelwelle entsprechend dem Pfeil 9 in 
einen nicht belasteten Teil des Lagers ausmunden. Der 
Teilkanal 7 veriauft hierbei auch teilweise auBerhalb des 
GuBwerkstoffes, wobei dieser Teil dann in den Formst- 
off der GieBform eingebettet ist. Wie Fig. 1 und Fig. 2 
zeigen, sind die freien Enden des Rohrsystem jeweils 
so lang bemessen, daB sie aus dem fertigen GuBstuck 
herausragen und dementsprechend fur den GieBvor- 
gang in entsprechende Kernmarken in der GieBform 
eingelegt und dort gehalten werden kfinnen. 

Wie die vergrOBerte Darstellung des Bereichs x in 
Fig. 3 zeigt, sind in das Rohr des Hauptkanals 6 im 
Bereich der Abzweigung des Teilkanals 7 jeweils Mun- 
dungslOcher eingearbeitet, bei denen durch einen ent- 
sprechenden Ziehvorgang das Loch mit einem nach 
auBen ausgeformten Kragen 10 versehen ist. Auf die- 
sen Kragen 10 wird dann das entsprechend vorge- 
formte Rohr des Teilkanals 7 aufgesteckt und mit dem 
Rohr des Hauptkanals 6 dicht verschweiBt. 

Fur die Rohre kann einfacher Stahl, beispielweise 
die Stahlqualitat St 12-03 verwendet werden. Als GuB- 
werkstoff kommt hier insbesondere GG 25, SpharoguB 
GG V40 und ahnliche Werkstoff in Betracht. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Mehrzylinder- 
Motorblocks durch GieBen aus GrauguB, mit 
wenigstens einer eingeformten Kanalanordnung, 
die der Schmiermittelversorgung von Lagerstellen 
dient, bei dem die aus Hauptkanal (6) und Zweigka- 
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naien (7) gebildete Kanalanordnung durch ein 
zusammenhangendes in seinem vorgesehenen 
Verlauf vorgefertigtes Rohrsystem aus Stahlrohren 
gebildet wird, das mit einem flieBfahigen, aushart- 
baren GieBereiformstoff gefullt wird und anschlie- s 
Bend in die GieBform eingelegt und zumindest 
teilweise eingeformt wird, bei dem danach die nicht 
vom Formstoff der GieBform umschlossenen Teile 
des Rohrsystems mit der Metal Ischmelze umgos- 
sen werden und anschlieBend nach dem Ausfor- w 
men des GuBstucks der Formstoff aus dem 
nunmehr eingegossenen Rohrsystem entfernt wird, 
wobei die Wandstarke derjenigen Rohre des Rohr- 
systems, die vom GuBwerkstoff zumindest zum Teil 
umschlossen werden, auf die grCBte Wandstarke 15 
des GuBstucks im UmschlieBungsbereich abge- 
stimmt ist. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der GieBereiformstoff einen aushart- 20 
baren Binder enthait. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Binder sich unter Hitzeeinwirkung 
thermisch zersetzt. 25 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Rohrsystem aus 
Normalstahl hergestellt ist und mit einem Uberzug 
auf einem NE-Metall versehen ist 30 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Rohrsystem aus 
TeilstOcken zusammengesetzt ist, wobei die einzel- 
nen Teilstucke an ihren gegenseitigen AnschluB- 35 
stelien dicht miteinander verbunden sind. 

Claims 

1 . A method for manufacturing a multi-cylinder engine 40 
block by casting from grey cast iron, having at least 
one moulded-in duct arrangement which serves to 
supply bearing points with lubricant, in which the 
channel arrangement formed of a main duct (6) and 
branch ducts (7) is formed by a communicating pipe 45 
system of steel pipes which is prefabricated in its 
intended course, which system is filled with a flow- 
able, hardenable foundry moulding material and 
then is laid in the casting mould and is moulded-in 
at least in part, in which then the parts of the pipe so 
system which are not surrounded by the moulding 
material of the casting mould are cast around with 
the metal melt and then once the casting has been 
demoulded the moulding material is removed from 
the now cast-in pipe system, the wall thickness of 55 
those pipes of the pipe system which are sur- 
rounded at least in part by the casting material 
being matched to the maximum wall thickness of 



the casting in the enclosed region. 

2. A method according to Claim 1, characterised in 
that the foundry moulding material contains a hard- 
enable binder. 

3. A method according to Claim 2, characterised in 
that the binder decomposes thermally under the 
action of heat. 

4. A method according to one of Claims 1 to 3, char- 
acterised in that the tube system is manufactured 
from normal steel and is provided with a coating of 
a non-ferrous metal. 

5. A method according to one of Claims 1 to 4, char- 
acterised in that the pipe system is composed of 
partial pieces, the individual partial pieces being 
connected tightly to one another at their mutual 
connection points. 

Revendications 

1. Proc6d6 pour fabriquer un bloc moteur a plusieurs 
cylindriques par coutee de fonte grise, le bloc com- 
portant au moins un systeme de conduits form6 a 
I'intgrieur, qui sert a I'alimentation en lubrrfiant des 
emplacements de paliers, dans lequel le syst&me 
de conduits constitug du conduit principal (6) et de 
conduits d6riv6s (7) est fbrm6 par un systeme de 
tuyaux d'acier assembles et pr£fabriqu£s dans son 
trac£ pr6vu, ledit systems 6tant rempli d'une 
mattere de moulage de fonderie f luide et durcissa- 
ble, et ensuite introduit dans le moule et est au 
moins partiellement, mis en forme avec les parties 
du systeme de tuyaux non entour6es par la mature 
de moulage du moule 6tant ensuite entour6es avec 
le bain du m&tal fondu et ensuite, apr&s le d6mou- 
lage de la ptece cou!6e, la mati&re de moulage 
§tant enlev6e du syst&me de tuyaux coul6 a I'inte- 
rieur du moule, I'gpaisseur de la paroi des tuyaux 
du syst&me, qui sont entourgs au moins partielle- 
ment par le materiau de moulage, 6tant adaptee a 
l'6paisseur de paroi maximum de la pi&ce de cou- 
I6e dans la zone I'entourant. 

2. Proc6d6 selon la revendication 1 , caract&ris6 en ce 
que la mati&re de moulage de fonderie contient un 
liant durcissable. 

3. Proced6 selon la revendication 2, caract£ris£ en ce 
que le liant se decompose thermiquement sous 
I'effet de la chaleur. 

4. Proc6d6 selon Tune des revendications 1 a 3, 
caract£ris£ en ce que le syst&me de tuyaux est 
fabriqu6 en acier normal et est muni d'un rev§te- 
ment en m6tal non ferreux. 
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5. Proc6d6 selon Tune des revendi cations 1 a 4, 
caracteris6 en ce que le systeme de tuyaux est 
compost de troncons, les differents troncons &tant 
relics les uns aux autres de facon 6tanche a leurs 
points d'embranchement r6ciproques. 5 
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